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The appts. for precipitation of metals from electrolytes, in particular, 
those used for coating steel strip incorporates vertical coating cells 
arranged one after another. The strip to be coated passes from one cell 
into another via guide and/or current rolls. There is a gap between the 
vertical strip segments and vertically oriented anodes, while the 
direction of electrolyte flow points against the direction of strip 
motion. Two opposing walls of adjacent cells (2,3) take the form of anode 
plates (12,13) which bound a precipitation space (13) between them. 

USE - For electrolytic precipitation of metals, in particular, zinc 
from aqueous solutions of metal salts. 

ADVANTAGE - Precipitation of metals is simpler and more 

cost-effective than attainable by known equipment. 
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I Abscheidevorrichtung fur Metalle a us einem metallhaltigen Elektroh/ten 



© Bei einer Abscheidevorrichtung (1) fur Metalle aus einem 
metallhaltigen Efektrolyten, insbesondere zum Bescnichten 
von Stahlbandern, bestehend aus aneinandergereihten verti- 
kalen Beschichtungszellen (2, 3), in der das zu beschichten- 
de, von einer oberen Umlenk- und/oder Strbmrolle (4) 
ablaufende Band (6) zu einer unteren, umienkenden Roile (5) 
und von dort zu einer weiteren oberen Umlenk' und/oder 
StromroJle (4) gef Qhrt ist, wobei der jeweils nach unten bzw. 
nach oben laufende Bandabschnitt einen Spa It zwischen 
senkrecht angeordneten Anoden (11, 12) passiert und von 
einem mittels Pumpen (32) im Umlauf elngespeisten Bektro- 
lytstrom vorzugswefse entgegen der Bandlaufrichtung be- 
auf8chlagbar ist, aind zwel einander gegenQberliegende 
WSnde der Beach ichtungszelfen (2, 3) ala Anodsnplatten (1 1 , 
12) ausgebildet und jaweils ainander benachbarte Anoden- 
■ plattan (11, 12) aufeinanderfolgender Beschichtungszellen 
(2, 3 bzw. 3 f 2) begrenzen einen Abschaideraum (13). 




CO 

CD 



LU 

Q 



Die folgenden Angabon aind den vom Anmolder eingorelchten Unterfagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 07.98 002 039/328 



10/26 



DE 195 

l 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Abscheidevorrichtung fur 
Metalle aus einem metallhaltigen Elektroiyten, insbe- 
sondere zum Beschichten von Stahlbandern, bestehend 
aus aneinandergereihten vertikalen Beschichtungszel- 
len, in der das zu beschichtende, von einer oberen Um- 
lenk- und/oder Stromrolle ablaufende Band zu einer 
unteren, umlenkenden Rolle und von dort zu einer wei- 
teren oberen Umlenk- und/oder Stromrolle gefuhrt ist, 
wobei der jeweils nach unten bzw. nach oben laufende 
Bandabschnitt einen Spalt zwischen senkrecht angeord- 
neten Anoden passiert und von einem mittels Pumpen 
im Umlauf eingespeisten Elektrolytstrom vorzugsweise 
entgegen der Bandlaufrichtung beaufschlagbar ist 

Eine derartige Vorrichtung ist durch die 
EP 0 196 420 Bl bekanntgeworden. Um die die Anoden- 
Kathodenraume bzw. Abscheideraume bildenden An- 
oden sowohl fur den nach unten ais auch fur den nach 
oben laufenden Bandabschnitt sind dort getrennte Ge- 
hause angeordnet, in denen Elektrolytstrdme getrennt 
iiber in dem Raum zwischen den Gehausewandungen 
des AuBengehauses und den Anoden angeordneten 
Fliissigkeitsstrahlpumpen im Umlauf bewegt werden. 
Durch das Zufuhren des Elektrolytstroms mit hoher Ge- 
schwindigkeit entgegen der Bandlaufrichtung wird eine 
moglichst turbulente, die elektroiytische Abscheidung 
beschleunigende Gegenstromung erzeugt Das die bei- 
den Anodenpaare umschlieBende AuBengehause ist bis 
zu einem Oberlauf vollstandig mit Elektrolyt gef ullt, was 
nicht nur einen hoheren Energiebedarf beim Umwalzen 
des Elektroiyten mit sich bringt, sondern auch die Mon- 
tage sowie Wartung und Instandhaltung der Beschich- 
tungszellen aufwendiger gestaltet. AuBerdem kommt es 
zu nicht mehr kontrollierbaren bzw. steuerbaren Stro- 
mungsgeschwindigkeiten des iiber StrahldQsen durch 
erhdhten Druck eingepreBten Elektroiyten; weiterhin 
lassen sich Ansammlungen von Eisenhydroxydschlamm 
f. und mechanischen Venmreinigungen am Boden der 
Zelle nicht verhindern. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
gattungsgem&Be Abscheidevorrichtung zum elektroly- 
tischen Abscheiden von Metallen, insbesondere von 
Zink, aus waBrigen Losungen der Metallsalze einfacher 
und wirtschaf tlicher zu gestalten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB zwei einander gegenuberliegende Wande der Be- 
schichtungszellen als Anodenplatten ausgebildet sind 
und jeweils einander benachbarte Anodenplatten auf- 
einander folgender Beschichtungszellen einen Abschei- 
deraum begrenzen. Die durch elektrischen Strom be- 
wirkte Abscheidung wird somit auf einen Abscheide- 
raum beschrankt, der einerseits aus den unldslichen 
Anodenplatten der parallel zueinander angeordneten 
Anoden-Langswande benachbarter Beschichtungszel- 
len und andererseits von an den beiden seitlichen Off- 
nungen des Anodenplattenpaares vorzugsweise ein- 
und ausschiebbaren SchlieBplatten gebildet wird. Es 
liegt somit ein nach oben und unten offener, kastenfdr- 
miger Abscheideraum vor, durch dessen Zentrum, in 
Langsrichtung gesehen, das zu beschichtende Band par- 
allel zu den Anodenplatten und zu den seitlichen 
SchlieBplatten hindurchgefuhrt wird. Der Elektrolyt, der 
gegenl&ufig zur Bandlaufrichtung unter Zwang ein- 
bzw. hindurchgepumpt wird, fulit dort lediglich die bei- 
den Teilraume vollstandig mit Elektrolyt aus, die durch 
das den kastenformigen Abscheideraum durchlaufende 
Band zwischen jeweils einer Anodenplatte und dem 
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Band entstehen. Die beiden Teilraume stellen sehr 
flache Rechteckkanale dar. 

AuBer in den Teilraumen bef indet sich kein Elektrolyt 
in der Beschichtungszelle, die somit als Trockenzelle 
5 vorliegt und in einfacher Weise eine Kassettenbauweise 
der Beschichtungsanlage ermoglicht Jede Beschich- 
tungszelle bzw. -kassette laBt sich ais komplette Funk- 
tionseinheit ausbilden und bei einliegendem Band seit- 
lich in kurzester Zeit aus der Anlage herausfahren. Es 

io lassen sich daher Inspektionen, Einstellungen und Repa- 
raturen auflerhalb der Beschichtungslinie bzw. in einer 
separaten Werkstatt durchfuhren. Weiterhin bietet sich 
die Moglichkeit, durch Bereitstellung von Reserve- bzw. 
Wechsel-Beschichtungszellen bei Betriebsstorungen in 

15 kurzester Zeit einen Austausch der Trockenzelle vorzu- 
nehmen, womit ein erheblicher Produktions- und War- 
tungskostenvorteil einhergeht Die erfindungsgemaBe 
Beschichtungszelle laBt sich in offener Rahmenbauwei- 
se ausfiihren, dh.es sind nur seitliche AbschluBwande 

20 vorhanden, namlich die einander gegenuberliegenden 
Anodenplatten einer Beschichtungszelle, wahrend die 
Stirnseiten der Beschichtungszelle of fen sind; die Ver- 
rohnmg und Verteilung fur den in den Abscheideraum 
bzw. dessen beiden Teilraumen ein- und abstromenden 

25 Elektroiyten kann sich hierbei in dem Freiraum zwi- 
schen den beiden Anodenplatten erstrecken. Alternativ 
kann die Beschichtungszelle einen geschlossenen, d. h. 
auch stirnseitig mit Wanden versehenen Rahmen auf- 
weisen. 

30 Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daB am 
oberen und am unteren Ende der Anodenplatten Ein- 
und Ausstrdmschlitze angeordnet sind, die sich Qber die 
gesamte Anodenbreite erstrecken. Ob die Einstromstel- 
le oben oder unten ist hangt von der jeweiligen Band- 

35 laufrichtung ab. Die Schlitze lassen sich vorteilhaft 
durch Schlitzdusen bereitstellen, die entweder auBer- 
halb, vor den Anodenplatten, oder in die Anodenplatten 
integriert sein kannen; sie gestatten auf jeden Fall eine 
iiber die voile Anodenbreite gleichmaBige Stromungs- 

40 geschwindigkeit und schaff en damit eine Voraussetzung 
fur eine gleichmaBige Bandbeschichtung. 

Vorteilhaft sind an die Ein- und Ausstromschlitze an- 
geschlossene Umleitkanale mit Zu-/Abstrdmleitungen 
verbunden, die zu einem Absaugetank ftihren, in dem 

45 sich der zum Absaugen des Elektroiyten nach dem 
Durchstromen der beiden Teilraume des Abscheider- 
aums erforderliche Unterdruck einstellen laBt Der aus 
den Beschichtungszellen austretende Elektrolyt flieBt 
frei ab, gelangt in eine Auffangwanne und flieBt von 

50 dort aus im freien Gefaile weiter in einen Elektrolyt- 
Sammelbehalter. Von dort aus kann er durch die Pum- 
pen den Beschichtungszellen wieder zugefuhrt werden. 
Es ist auch mdglich, die Auffangwanne als Elektrolyt- 
vorlage fur die Pumpen mitzubenutzen. 

55 Es wird vorgeschlagen, daB die den Bandkanten zuge- 
wandten Schmalseiten der SchlieBplatten mit — an sich 
aus der DE41 39 066 Al bekannten — Kantenmasken 
versehen sind Wahrend die ein- und ausschiebbaren 
SchlieBplatten den kastenformigen Abscheideraum seit- 

60 lich vollstandig abdichten, umschlieBen die Kantenmas- 
ken, beispielsweise zu den Bandkanten hin offene 
U-Profile, die Bandseiten beruhrungslos. Sie schirmen 
die Bandkanten ab und verhindern eine dort ubermaBi- 
ge Beschichtung, z. B. aus Zink, und damit einen uner- 

65 wunschten Wulstaufbau. Die SchlieBplatten hingegen 
werden auf beiden Seiten bis an die Bandkanten heran- 
gefuhrt und verkleinern folglich den Abscheide- bzw. 
Durchstrdmungsraum bis auf das jeweilige MaB der 
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Bandbreite, die variieren kann; gleichzeitig decken sie werden; gleichzeitig iaBt sich eine einzelne Beschich- 

die Einstrdmschlitze auBerhalb der Bandbreite ab und tungszelle bei geoffneter Schiebetilr ohne Probleme aus 

gewahrleisten damit, daB der Elektrolyt nur im Bandbe- der Beschichtungslinie seitlich nach auBen herausfahren. 

reichstrSmt Zur reinen Sichtinspektion kdnnten die Spritzwande 
Die Anodenplatten werden durch die ein- und aus- 5 bzw. -kasten auch aus einem durchsichtigen Material 

schiebbaren, wie die Kantenmasken aus elektrisch nicht bestehen. 

leitendem Material bestehenden SchlieBplatten auBer- Nach einem Vorschlag der Erfindung sind am Boden 

halb der Bandbreite v6Uig abgedeckt, so daB in diesen der Beschichtungszelien Auflager- und Gleitschienen 

Bereichen auch keine Stromttbertragung von der einen angeordnet, mit denen sich eingesetzte Beschichtungs- 
zur anderen Anodenplatte stattfindet, beispielsweise bei 10 zellen Positionieren bzw. einfach aus der Beschichtungs- 

unterschiedlichen Spannungen der Anodenplatten. Das linie herausfahren lassen. Hierbei empfiehlt es sich, daB 

VersteUen und damit Einstellen an die jeweilige Band- an den Boden der Beschichtungszelien Hublenker an- 

breite der SchlieBplatten mit den von ihnen getragenen greifen, die sich motorgetrieben gemeinsam verstellen 

Kantenmasken laBt sich uber motorgetriebene Gewin- lassen und es ermdglichen, eine auf niedrigeres Niveau 
despindeln oder uber als Parallellenker ausgebildete, an 15 in der Beschichtungslinie abgesetzte und dort positio- 

einen Antrieb angeschlossene Schwingen erreichen. nierte Beschichtungszelle zum Ausbau dann auf eine 

Den Kantenmasken kommt bei einer einseitigen Be- hdhergelegene Ausfahrebene anzuheben. 

schichtung des Bandes eine weitere Bedeutung zu, wenn Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er- 

die nicht bendtigte Anodenplatte nicht ausgebaut wird, geben sich aus den Anspruchen und der nachfolgenden 
urn rQckseitige Bandbeschichtungen zu vermeiden. Um 20 Beschreibung, in der AusfOhrungsbeispiele des Gegen- 

in diesen Fallen eine Beschichtung der stromlosen, ab- standes der Erfindung naher erlautert sind. Es zeigen: 

geschalteten Anodenplatte auf grund von Spannungsdif- Fig. 1 als Einzelheit einer Beschichtungsanlage im 

ferenzen zu vermeiden, ist es durch die DE 39 01 807 C2 Langsschnitt drei aneinandergereihte Beschichtungszel- 

bekanntgeworden, die stromlose Anodenplatte horizon- len, deren Langswande aus Anodenplatten bestehen 

tal zu unterteilen und damit etwaige KurzschluBstrdme 25 und von denen jeweils zwei einander benachbarte Ano- 

zu unterbrechen. denplatten aufeinanderfolgender Beschichtungszelien 

Nach einem bevorzugten Vorschlag der Erfindung einen Abscheideraum einschlieBen, schematisch mit ih- 

tr Sgt eine erste Beschichtungszelle die Stromrolle, eine ren VersorgungsleitungsanschlQssen zu einem Absau- 

zweite Beschichtungszelle die Umlenkrolle — oder eine getank und einem Vorratstank bzw. Umlaufbehalter 

weitere Stromrolle, die gleichzeitig als Umlenkrolle 30 dargestellt; 

wirkt — und die nachste Beschichtungszelle wieder eine Fig. 2 in Kassettenbauweise aneinandergereihte und 
Stromrolle usw . . Durch alternierendes Hintereinander- uber stirnseitig angeordnete Riegel untereinander ver- 
stellen bzw. Aneinanderreihen der beiden Typen von spannte Beschichtungszelien in einer Seitenansicht; 
Beschichtungszelien lassen sich in Kassettenbauweise Fig. 3 eine Vorderansicht einer Beschichtungszelle 
Beschichtungsanlagen beliebiger Lange, d. h. beliebiger 35 mit dieser links und rechts zugeordneten, ein- und aus- 
Beschichtungskapazitat schaffen. Jede Beschichtungs- schiebbaren, spindelverstellbaren SchlieBplatten; 
zelle ist identisch mit einer Elektrolytzufuhr und zwei Fig. 4 in einer Seitenansicht mehrere in Betriebsposi- 
Stromanschltissen (ein/aus) versehen. Die Stromvertei- tion in einer Beschichtungsanlage eingesetzte Beschich- 
lung und die Elektrolytstromungsverteilung auf die je- tungszellen, die bodenseitige Auflager- und Gleitschie- 
weiligen Schlitzdiisen sind innerhalb der Beschichtungs- 40 nen zum Positionieren und seitlichen Herausfahren auf- 
zelle vorgesehen. Eine weitere Ausgestaltung der Erfin- weisen; 

dung sieht vor, daB die aneinandergereihten Beschich- Fig. 5 in der Vorderansicht als Einzelheit eine in ei- 

tungszellen mit Schnellspannverschlilssen untereinan- nem Spritzkasten angeordnete Beschichtungszelle; 

der verriegelt sind. Bei somit untereinander verankerten Fig. 6 eine Vorderansicht einer Beschichtungszelle 

Beschichtungszelien kdnnen sich mogliche Warmedeh- 45 ftir eine Breitbandbeschichtungsanlage mit Bewegungs- 

nungen in Anlagenlangsrichtung weder auf die Spalt- mechanismen fttr die ein- und ausschiebbaren SchlieB- 

breite der Anoden- bzw. Abscheideraume, noch auf die platten sowie zum Anheben der Beschichtungszelle von 

Parailelitat der Stromrollen zueinander auswirken. Die ihrer Einbauposition auf ein Ausfahrniveau, zum Aus- 

einzelnen Beschichtungszelien stQtzen sich gegenseitig fahren der Beschichtungszelle in die im rechten Teil von 

ab, und zum Auffangen von Bandzugkraften ist keine 50 Fig. 6 gezeigte Ausfahrposition; und 

aufiere StOtzkonstruktion erforderlich. Fig. 7 als Einzelheit eine Ansicht auf ein Anodenpaar 

Es empfiehlt sich, Spritzwande vorzusehen, die die mit zueinander verstellbaren Anodenplatten, im Band- 

Beschichtungszellen seitlich abschirmen. Alternativ ist kantenbereich mit Abdichtung der ein- und ausschieb- 

es mflglich, die Beschichtungszelien in einem Spritzka T baren SchlieBplatte gezeigt 

sten anzuordnen. Jedoch sind bei den erfindungsgemaB 55 Von einer nicht naher dargesteilten Abscheidevor- 
erreichten Trockenzellen weder fur die Spritzwande richtung bzw. Beschichtungsanlage 1 zum Beschichten 
noch ftir einen Spritzkasten flQssigkeitsdichte Zellenge- von Stahlbandern sind in Fig. 1 drei in Kassettenbau- 
hause erforderlich, die zudem noch von hoher mechani- weise aneinandergereihte, vertikal angeordnete Be- 
scher Stabilitat sein mussen, wie das bei bekannten Be- schichtungszellen 2 bzw. 3 gezeigt Wahrend die Be- 
schichtungsanlagen der Fall ist 60 schichtungszellen 2 oben mit Stromrollen 4 versehen 
Wenn in den Spritzwanden bzw. in dem Spritzkasten sind, besitzt die im AusfOhrungsbeispiei mittlere Be- 
vorteilhaft Turen, insbesondere SchiebetUren, angeord- schichtungszelle 3 unten eine — zur Bandschonung 
net sind, bietet die Kassettenbauweise der aneinander- gummierte oder kunststoffbeschichtete — Umlenkrolle 
gereihten Beschichtungszelien auf einfache Weise wei- 5. Gleichwohl liegt es im Rahmen der Anlagengestal- 
terhin eine Mfiglichkeit die Beschichtungsanlage im es tung, unten statt einer Umlenkrolle auch eine Stromrol- 
Iaufenden Betrieb zu irispizieren. Zur freien Einsicht- le vorzusehen, was zu einer Energie-Einsparung, einen 
nahme bzw. zum freien Zugang brauchen namlich die geringeren Kuhlaufwand je Rolle und wegen des haJ- 
Schiebeturen lediglich entsprechend aufgeschoben zu bierten Stroms zu einfacheren Stromrollen und Strom- 
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ubertragungen fiihren konnte. 

Das mit beispielsweise Zink zu beschichtende Metall- 
band 6 durchlauft die Beschichtungsanlage 1 in Pfeil- 
richtung 7 bzw. 8 einmal nach oben bzw. nach unten. 
Das Metailband 6 wird dabei von kopf- und bodenseiti- 
gen, anstellbaren FQhrungsrollen 9 bzw. 10 gefuhrt Die 
zu dem Metailband 6 parallel verlaufenden AuBenwan- 
de der Beschichtungszellen 2, 3 sind als Anodenplatten 
11, 12 ausgebildet, und jeweils zwei benachbarte Ano- 
denplatten 11, 12 aneinandergrenzender Beschichtungs- 
zellen 2, 3 bzw. 3, 2 bilden einen Abscheideraum 13, der 
durch das durchlaufende Metailband 6 in zwei sehr 
flache, rechteckige Teilr&ume 14, 15 unterteilt wird. Die 
Beschichtungszellen 2 bzw. 3 sind an ihren Schmalseiten 
durch Stirnwande 16 verschlossen, die den Abstand zwi- 
schen den beiden einander gegenuberliegenden Ano- 
denplatten 11, 12 einer jeden Beschichtungszelle 2 bzw. 
3 Qberbrucken. 

Der von benachbarten Anodenplatten 11,12 aneinan- 
dergrenzender Beschichtungszellen 2, 3 bzw. 3, 2 be- 
grenzte Abscheideraum 13 ist nach oben und nach unten 
offen, wahrend seine seitlichen, linken und rechten Off- 
nungen von dichtend angeordneten SchlieBplatten 17, 
18 (vgl Fig. 3) verschlossen sind, die an ihren den Band- 
kanten zugewandten Schmalseiten mit die Bandkanten 
uberdeckenden Kantenmasken 19 (vgL Fig, 7) ausgebil- 
det sind. Den sich uber die gesamte Anodenhdhe er- 
streckenden SchlieBplatten 17, 18 sind gem&B Fig. 7 Ab- 
dichtleisten 20 zugeordnet, z. B. Dichtlippen, die sich 
V-fdrmig an die Platte anlegen oder aufblasbare Dich- 
tungen, so daB auf jeden Fall eine seitlich vollstandig 
geschlossene Dichtung der sich beim Verstellen zwi- 
schen den Anodenplatten 11, 12 bewegenden SchlieB- 
platten 17, 18 erreicht wird. Das gilt auch dann, wenn die 
SchlieBplatten 17, 18 gemaB der Ausfuhrung nach Fig. 7 
mittels eines aus einerseits am Zellenrahmen 21 und 
andererseits an den Anodenplatten 11, 12 angelenkten 
Hebeln 22 bestehenden Hebelsystems in ihrem Abstand 
zueinander verandert werden; trotz bewegter Anoden- 
platten 11, 12 bleibt die seitliche Spaltraumabdichtung 
erhalten. 

Bei den Beschichtungszellen 2 bzw. 3 handelt es sich 
um Trockenzellen, denn der im Gegenstrom zur Lauf- 
richtung des Metallbandes unter Zwang durch die Ab- 
scheider£ume 13 hindurchgepumpte Elektrolyt fiillt nur 
die beiden von dem Metailband 6 getrennten TeilrSume 
14, 15 auf. Zum Versorgen der Abscheideraume 13 mit 
dem Elektrolyten sind — wegen der Gegenstromver- 
sorgung gemaB den in Fig. 1 in den Beschichtungszellen 
2 bzw. 3 nach oben und nach unten gerichteten Pfeilen 
23, 24 — am oberen und am unteren Ende der Anoden- 
platten 11, 12 entweder Einstramschlitze 25 oder Aus- 
strdmschlitze 26 angeordnet, die sich iiber die gesamte 
Anodenbreite erstrecken. Diese sind an kopf- und bo- 
denseitige Umleitkanale 27 angeschlossen, die mit Zu- 
/Abstrdmleitungen 28, 29 verbunden sind, die im Aus- 
fiihrungsbeispiel von einem Vorratstank bzw. Umlauf- 
behalter 30, der an einen Absaugtank 31 angeschlossen 
ist, mit dem Elektrolyten versorgt werden, wozu in den 
Rohrleitungen Pump en 32 angeordnet sind. 

Wie der Seitenansicht nach Fig. 2 zu entnehmen ist, in 
der ansonsten im wesentlichen lediglich noch die Ein- 
trittsschlitzdusen 25 fur den Elektrolyten sowie die in 
Stiitzbocken gelagerten Strom- und Umlenkrollen 4 
bzw. 6 gezeigt sind, werden die einzelnen Beschich- 
tungszellen 2 bzw. 3 uber stirnseitig angeordnete Riegel 
33 mit- bzw. untereinander verspannt, so daB sich W£r- 
medehnungen in Anlagenlangsrichtung nicht nachteilig 
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auswirken kdnnen. Aus Fig. 3, die die Beschichtungszel- 
len der Fig. 2 von links gesehen zeigt, ist naher zu erken- 
nen, daB die SchlieBplatten 17, 18 dort mittels eines 
Spindelantriebes 44 auf das der kleinsten Breite Bmin 
5 des Metallbandes 6 entsprechende AbstandsmaB auf- 
einanderzubewegt worden sind; bis zur maximal vor- 
kommenden Bandbreite Bmax lassen sich die einander 
gegenuberliegenden SchlieBplatten 17, 18 variabel ver- 
stellen. 

io GemaB dem Anlagenschema nach Fig. 4 sind, was 
aufgrund der eine Kassettenbauweise erlaubenden Be- 
schichtungszellen einfach mdgiich ist, funf Beschich- 
tungszellen 2, 3 aneinandergereiht und in ihrer Einbau- 
lage gezeigt, in der sie mit bodenseitigen Auflager- und 

15 Gleitschienen 45 auf dem nicht dargestellten Grundrah- 
men ruhen. Die Auflage- und Gleitschienen 45 ermogii- 
chen es, statt eine Beschichtungszelle 2, 3 vertikal nach 
oben auszubauen, diese seitlich herauszufahren, wie im 
rechten Teil der Fig. 6 zu sehen ist 

20 Die Beschichtungszellen 2 bzw. 3 sind bei der Ausfuh- 
rung nach Fig. 5 in einem Spritzkasten 46 angeordnet, 
der gleichzeitig als Trager fiir die Lagerung der Strom- 
rollen 4 und der Umlenkrollen 5 dient Statt die unmit- 
telbare Umgebung der Beschichtungszellen 2, 3 durch 

25 einen Spritzkasten 46 zu schutzen, sind den Beschich- 
tungszellen 2, 3 beim AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 6 
sich in Langsrichtung der Beschichtungsanlage erstrek- 
kende Spritzwande 47 zugeordnet Einerseits zur In- 
spektion der Anlage wahrend des laufenden Betriebes 

30 und andererseits zum Ausbau einer Beschichtungsstelle 
2 bzw. 3 durch seitliches Herausf ahren aus der Beschich- 
tungslinie, wie fQr die Beschichtungszelle 2 im rechten 
Teil der Fig. 6 gezeigt, sind in den Spritzwanden 47 — 
bzw. bei der Ausfuhrung nach Fig. 5 in dem Spritzka- 

35 sten 46 — nicht dargestellte SchiebetUren integriert, die 
nach dem Of fnen einen f reien Zugang ermdglichen. 

Zum Ausbau und seitlichen Ausfahren des Zellenrah- 
rnens 21 mit den Anodenplatten 11, 12 und der oben 
, angeordneten Stromroile 4 wird die Beschichtungszelle 

40 2 aus ihrer Einbaulage (vgL Fig. 4) bis auf ein Ausfahrni- 
veau angehoben. Sie befindet sich dann in einer Flucht 
mit einer Rollenbahn 48, auf der sich die Beschichtungs- 
zelle 2 dann herausziehen laBt Zum Anheben oder Ab- 
senken der Beschichtungszelle 2 greifen am Zellenrah- 

45 men 21 bodenseitig schwenkbeweglich befestigte Hub- 
lenker 49 an, die uber eine gemeinsame Zugstange 50 
von einem Antrieb 51, z. B. ein Zylinderantrieb, beauf- 
schlagt und damit verstellt werden. 
Aus Fig. 6 ist weiterhin eine — von derjenigen nach 

so Fig. 3 abweichende — andere Variante einer Einrich- 
tung zum Verstellen der SchlieBplatten 17, 18 auf Bmin 
bzw. Bmax bzw. dazwischenliegende Werte ersichtlich. 
Diese besteht aus jeweils einem links und rechts von den 
beiden ein Anodenpaar bildenden, benachbarten Ano- 

55 denplatten 11, 12 angeordnetem Parallelogrammlenker- 
paar 52, die mittels eines Luft-/Hyraulikmotorantriebes 
verschwenkt werden, wodurch sich die SchlieBplatten 
17, 18 auf das gewunschte BreitenmaB einstellen. Die in 
durchgezogenen Linien gezeichnete Steliung der Paral- 

60 lelogrammlenkerpaare 52 entspricht der maximalen 
Breite Bmax des zu beschichtenden Metallbandes 6 und 
die nach innen eingeschwenkte, strichpunktiert gekenn- 
zeichnete Steliung entspricht der kleinsten vorkommen- 
den Breite Bmin des zu beschichtenden Metallbandes 6. 
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Patentanspruche 
1. Abscheidevorrichtung fur Metalle aus einem me- 
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tallhaltigen Elektrolyten, insbesondere zum Be- 
schichten von Stahlbandern, bestehend aus anein- 
andergereihten vertikalen Beschichtungszellen, in 
der das zu beschichtende, von einer oberen Urn- 
lenk- und/oder Stromrolle ablaufende Band zu ei- 5 
ner unteren, umlenkenden Rolle und von dort zu 
einer weiteren oberen Umlenk- und/oder Strom- 
rolle gefGhrt ist, wobei der jeweils nach unten bzw. 
nach oben laufende Bandabschnitt einen Spalt zwi- 
schen senkrecht anordneten Anoden passiert und 10 
von einem mittels Pumpen im Umlauf eingespei- 
sten Elektrolytstrom vorzugsweise entgegen der 
Bandlaufrichtung beaufschlagbar ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwei einander gegenuberlie- 
gende Wande der Beschichtungszellen (2; 3) als 15 
Anodenplatten (11, 12) ausgebildet sind und jeweils 
einander benachbarte Anodenplatten (11; 12) auf- 
einanderfolgender Beschichtungszellen (2, 3 bzw. 3, 
2) einen Abscheideraum (13) begrenzen. 

2. Abscheidevorrichtung nach Anspruch 1, gekenn- 20 
zeichnet durch am oberen und am unteren Ende 
der Anodenplatten (11, 12) angeordnete, sich uber 
die gesamte Anodenbreite erstreckende Ein- und 
Ausstrdmschlitze (25, 26). 

3. Abscheidevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB an die Ein- und Austrittsschlit- 
ze (25, 26) angeschlossene Umleitkanale (27) mit 
Zu-/Abstr6mleitungen (28, 29) verbunden sind 

4. Abscheidevorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB den seitli- 30 
chen Offnungen des Anodenplattenpaares (11; 12) 
ein- und ausschiebbare SchlieBplatten(17, 18) zuge- 
ordnetsind 

5. Abscheidevorrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die den Bandkanten zuge- 35 
wandten Schmalseiten der SchlieBplatten (17) mit 
Kantenmasken (19) versehen sind 

6. Abscheidevorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine erste 
Beschichtungszelle (2) die Stromrolle (4), eine zwei- 46 
te Beschichtungszelle (3) die Umlenkrolle (5) und 
die nachste Beschichtungszelle (2) wieder eine 
Stromrolle (4) tr^gt 

7. Abscheidevorrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die anein- 45 
andergereihten Beschichtungszellen (2; 3) mit 
Schnellspannverschltissen (33) untereinander ver- 
riegeltsind. 

8. Abscheidevorrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 7, gekennzeichnet durch die Beschich- 50 
tungszellen (2; 3) seitlich abschirmende Spritzwan- 
de(47). 

9. Abscheidevorrichtung nach Anspruch 8, gekenn- 
zeichnet durch in den Spritzwanden (47) angeord- 
nete Tiiren. 55 

10. Abscheidevorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB am Boden 
der Beschichtungszellen Auflager- und Gleitschie- 
nen (45) angeordnet sind 

11. Abscheidevorrichtung nach Anspruch 10, da- eo 
durch gekennzeichnet, daB an den Boden der Be- 
schichtungszellen (2, 3) Hublenker (49) angreifen. 

12. Abscheidevorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 7 und 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Beschichtungszellen (2, 3) in einem Spritzkasten 65 
(46) angeordnet sind. 
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